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 В 2007 году был предложен  новый метод  наплавки прокатного и 
механического оборудования, который  обеспечивается  применением  
ленты  08 КП и    керамического  флюса  ИК-Ф, производство которого 
было освоено в условиях ХМФ комбината. Дифференцированная  
твердость по высоте наплавленного  слоя  обеспечивается  маркой 
флюса, которая  гарантирует  изменение не более +/- 2 ед. Шора  от 
заданного индекса флюса. Отличительной особенностью новой 
технологии является использование в качестве расходуемого  
электрода  дешевой малоуглеродистой ленты 08КП производства ЦХП 
комбината. 
     При разработке керамических флюсов основное внимание 
было уделено подбору такого состава, который бы обеспечивал 
стабильность и качество наплавленных слоев металла. Качественные 
показатели  опытного наплавленного металла  в композиции 08КП и 
100% И-КФ-65ж  следующие: твердость составляет 44-47 единиц по 
Роквеллу, HRC, или 60-64 единиц по Шору, HSD, химический состав 
металла по  содержанию основных элементов: C- 0,47%, Mn-1,29, Cr-
9,67%, V-0,81, Mo-2,35%.,что соответствует марке стали 50Х10ФМ3. 
Создание участка наплавки валков на стане 1700 позволило 
получать за счет восстановления только прокатных валков  годовой  
экономический эффект, эквивалентный стоимости 8 новых  валков.  
По итогам 2009 года    подтвержденный   экономический эффект 
составил  4,6 млн. грн. ,  в 2010 году - 4,35 млн. гривен. 
Описанная в статье технология защищена Патентами Украины  на  
полезную  модель  № 39163 "Спосiб  вiдновлення  прокатних валкiв i 
механiчного  устаткування  цилiндричної форми  методом  
електродугового  наплавлення пiд  флюсом"  и  на изобретение  
№88239 « Керамiчний  флюс для зносостiйкого наплавлення».   
  
 
 РАЗРАБОТКА ТЕХНОЛОГИИ ПРОИЗВОДСТВА 
ШТРИПСОВОГО ПРОКАТА ТОЛЩИНОЙ МЕНЕЕ 14 ММ С 
ОТНОШЕНИЕМ ПРЕДЕЛА ТЕКУЧЕСТИ К ПРЕДЕЛУ  
ПРОЧНОСТИ НЕ БОЛЕЕ 0,90 
Э.Н. Шебаниц,  А.В. Мурашкин,  О.С. Тарасенко, ПАО ММК 
имени Ильича 
В 2010 году после длительного перерыва возобновилось 
производство штрипсов в адрес ОАО «ХТЗ». Основной сортамент 
штрипсового проката – марка стали 10Г2ФБ толщиной 12-16 мм и 
17Г1СУ толщиной 8-18 мм. 
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Перед началом производства основных партий были проведены 
опытные прокатки. Наибольшую сложность представлял проката 
10Г2ФБ толщиной менее 14 мм из-за проблем по выполнению 
требований по отношению предела текучести к пределу прочности не 
более 0,90 (или 0,91 по ТТ 227-17-2010). Первые прокатки по 
действующей технологии (без УО, с низкотемпературным нагревом и 
температурой  Ткп ≈ 720 оС) дали неудовлетворительные результаты с 
σт / σв =  0,93-0,94. После этого принято решение опробовать 
технологию с применением УО. Эта технология себя полностью 
оправдала и показала положительные параметры  по отношению со 
средними значениями σт / σв = 0,87-0,89. 
На основании опытных прокаток внесены изменения в 
технологию производства  -  с температурой конца прокатки в 
чистовой клети Ткп = 750-770 оС и температурой правки после УО Тпр 
= 500-540 
оС. По новой технологии произведено около 60 тыс.т 
проката марки стали 10Г2ФБ толщиной 12-13 мм из слябов 
производства ОАО МК «Азовсталь» с высоким выходом годного 
свыше 98,0 % (с отсортировкой по мехсвойствам 0,5%). 
От потребителя - ОАО «ХТЗ» - получены данные по переделу 
«лист – труба», согласно которых металл соответствует требованиям 
НД на прокат и трубы. При этом сложности у заказчика связаны 
нестабильностью прочностных характеристик. Это можно объяснить 
отсутствием автоматизированного контроля ускоренного охлаждения, 
когда равномерность УО особенно актуальна. 
 
 
ТЕХНОЛОГИЯ ПРОИЗВОДСТВА ПРОКАТА 
ВЫСОКОПРОЧНЫХ МАРОК СТАЛИ S420M… И S460M… ПО 
EN 10149-2:1995 И EN 10025-4:2004 СОСТОЯНИЕМ ПОСТАВКИ  
«ТЕРМОМЕХАНИЧЕСКАЯ ПРОКАТКА» 
А.В. Мурашкин,  О.С. Тарасенко,  М.Ю. Шебаниц, ПАО «ММК  
имени Ильича» 
В 2011 году в ЛПЦ-3000 начато производство проката марок 
S420MC и S460MC по EN 10149-2:1995, марок S420M(L) и S460M(L) 
по EN 10025-4:2004. 
Особенностями стандарта EN 10149-2:1995 являются: применение 
термомеханической прокатки, ограничение стали по содержанию 
углерода (до 0,12%) и проведение испытаний на растяжение в 
продольном направлении.  Выданная технология производства стали и 
проката позволила выполнить 3 заказа марки стали S420MC 
